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@ Vorrichtung zur Vliesbildung aus vertikal abgelegtem Flor. 



® Die Vorrichtung zur Floraufscfiichtung senkrecht 
zur Ebene des gebildeten Vlieses, das Insbesondere 
zur Herstellung von hochvoluminosen Textilien be- 
stimmt ist, besteht aus einem Arbeitszylinder (5), 
welcher aus Arbeitsscheiben (6) mit Stauchdornen 



(7) zusammengestellt ist. sowie eineo) gegliederten 
Pfannenmechanismus zur Zufuhrung, bei welchem 
die einzelnen Scheiben (2) des ZufOhrungszylinders 
(1) zwischen die Arbeitsscheiben (6) eingrerfen. 
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Bereich der Technik 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich- 
tung, die eine kontinuierliche Herstellung von Texti- 
lien ermogllcht, in denen der Uberwiegende Anteil 
der Fasern vertikal orientiert ist. d. h. uberwiegend 
senkrecht zur Ebene der Textilie, und dadurch er- 
moglicht, eine grosse Bauschigkeit der Textilien 
und eine hiernnit verbundene hohe Wanme- sowie 
Schallisolierungsfahigkeit zu erreichen. Die Vorrich- 
tung ermoglicht. aus Flor sowie anderen Flachen- 
gebilden selbst bei ausserordentlich hohen Ge- 
schwindigkeiten eine prazis definierte Faserschicht- 
struktur zu bilden sowie, nach Waremebehandlung, 
einen Vliesstoff mit neuen Gebrauchseigenschaf- 
ten. 

Bisheriger Stand der T echnik 

Es ist allgenriein bekannt. dass die Eigenschaf- 
ten von textilen Flachengebilden in entscheiden- 
dem Mass von deren Struktur beeinflusst werden, 
wobei der Hauptparameter die Faserorientierung 
ist. Diese Orientierung beeinflusst sowohl die Ver- 
formungseigenschaften, als auch die von der Volu- 
menmasse abhangigen Eigenschaften. die ausser 
Lufl- und Flussigkeitsdurchlassigkeit auch deren 
Warme- und Gerauschisolierungsfahigkeiten sind. 

Aus diesen Erwagungen entstand ein prinzipiell 
neues Herstellungsverfahren der Faserschicht, so- 
wie der Vliesstoffe aufgrund von Floraufschichtung 
aus der Karde In Form von vertikal angeordneten 
Lamellen. Als Lamelle wird ein im Bogen angeord- 
neter Abschnitt der Floraufschichtung, oder einer 
anderen Faserschicht bezeichnet, wie in Rg. 1 von 
dem mit der Bezugsziffer 17 bezeichneten Teil 
dargestellt wird. Zur Nutzung dieses Verfahrens. 
mittefs welchen nicht nur hohe Bauschigkeit in Ver- 
bindung mit den ttegleitenden Funktionseigenschaf- 
ten der Textilie, jedoch auch gute Bestandigkeit 
gegenuber wiederholter Zusammendriickung erzielt 
wird, sind zwei grundlegende Verfahren sowie Vor- 
richtungen bekannt, die durch AO 269 300 und AO 
273997 (AO = Urheberscheine) geschutzt sind. Ge- 
mass AO 2693(X) bildet die Vomchtung eine Grup- 
pe von zwei Texturierungselementen. und zwar 
eine Texturierungsleiste, die auf ihrem Arbeitsteil 
mit Spitzen versehen ist, sowie einer Stauchleiste. 
die in Langsrichtung mit Nadein bestuckt ist. Die 
Texturierungsleiste ist in ihrer Funktion dem Kamm 
zum Florabzug vom Zilinder der Karde analog, 
bewegt sich vertikal und zieht den vertikal zuge- 
fGhrten Faserflor zum AbfOhrungsforderer ab, ober- 
halb welchem ein Rost angebracht ist. Bei der 
Rucklaufbewegung des Kammes fangen die 
Stauchnadeln der Leiste den Flor in der unteren 
Stellung auf. und die Leiste druckt durch ihre Hori- 
zontalbewegung den Faserflor in die Spalte zwi- 



schen den Forderer und den Rost. Die Abstim- 
mung der Bewegung des Kammes und der Leiste 
macht es moglich, den Faserflor vertikal abzulegen 
und ein Vlies, bzw. eine Textilie mit einem uberwie- 

5 genden Anteil von vertikal zur Ebene der Textilie 
orientierten Fasern zu bilden. 

Die zweite Von-ichtung, die in AO 273997 be- 
schrieben wird, bildet ein mit geformten Spitzen 
aus gebogenem Draht, oder Ausschnitten aus 

10 Blechscheiben mit Verteilung in bestimmten Ab- 
standen bestOckter Zylinder, sowie ein Rost mit 
einem zwischen den Spitzen gefuhrtem System 
von Drahten, die Ober dem Forderer mOnden. Der 
von oben zugefuhrte Faserflor wird durch Drehung 

15 des Zylinders in den Kanal zwischen dem Trans- 
portband und dem horizontalen Teil des Rostes 
gestaucht. 

Beide Vorrichtungen, sowohl die gemass AO 
269300, als auch die gemSss AO 273997, sind 
20 imstande sowohl Vlies, als auch eine Textilie mit 
ungewohnlicher Faserorientierung mit ausgespro- 
chen hoher Bauschigkeit, sowie einer Reihe von 
vorteilhaften Funktionseigenschaften herzustellen. 
Beide haben jedoch ihre Nachteile, die es nicht 
25 gestatten, das Wesentliche auszunutzen, was eine 
einfache Zusammensteilung der Produktionslinie 
bietet. Das ist vor allem die Nutzung hochprodukti- 
ver florbildender Maschinen, von welchen die wirt- 
schaftliche Effektivitat der ganzen Fertigung ab- 
ac hangt. Eine auf dem Vibrationsprinzip gebaute Vor- 
richtung arbeitet verlasslich bei Florabzugs-Hochst- 
geschwidigkeiten von 100 m. min'^ Das entspricht 
einer Schwingungszahl von ungefahr 1.500 Schwin- 
gungen pro Minute. Die Leistung der Hochstlei- 
35 stungsFIorbildner en^eicht jedoch bis 450 kg 
mm~\ Bei einer Flachenmasse von 20 g/m^ wQrde 
dies mehr als 4.000 Schwingungen pro Minute 
erfordem. Bisher ist jedoch keine Losung bekannt, 
welche diese Leistung durch Nutzung des be- 
40 schriebenen Prinzips erreichen konnte. 

Die Vonrichtung auf Rotationsprinzip gemass 
AO 273997 hat andere Nachteile. Entscheidend ist 
der Umstand, dass die Abnahme und Abfuhrung 
des Faserflors an dem Reibungsmass zwischen 
45 dem abzunehmenden Faserflor und der Oberflache 
der Arbeitselemente, d.h. der geformten Drahte 
Oder der Scheibenausschnrtte abhSingig ist. Bei de- 
ren glatter Oberflache arbeitet die Vorrichtung ver- 
lasslich nur bei niedrigeren Geschwindigkeiten und 
50 einem niedrigeren Verdichtungsgrad. Beim Anrau- 
hen der Oberflache ist es moglich, die Geschwin- 
digkeit der Fertigung zu erhohen, mit zunehmender 
Geschwindigkeit kommt es jedoch zum Durchdrin- 
gen der Fasern aus dem Faserflor des unteren 
55 Teils des Rostes bis zum Aufwickein auf den rotie- 
renden Zylinder. Ausserdem fUhrt eine Vomchtung 
dieser Konzeption zur Bildung von Lamellenanhau- 
fungen unter einer bestimmten Abschragung, so- 



2 



3 



EP 0 516 964 A1 



4 



dass die Bildung eines vertikal geschichteten Vlie- 
ses und einer Textilie der Dicke von mehr als 15 
mm nicht moglich ist. Deshalb ist diese Vorrich- 
tung nur fur Erzeugnisse von praktisch unterhalb 
10 mm Dicke und zur Anwendung in einer Zusam- 
menstellung mit Karden von einer Leistung bis 80 
kg/St geeignet. 

Wesen der Erfi ndung 

Das Wesen der Erfindung besteht in einer neu- 
en Konstruktion des drehbaren Florlegers aus der 
Karde mit zwangslaufiger Florspeisung, gegebe- 
nenfalls Speisung anderer Flachengebilde. der den 
Betrieb bei maximaler bekannter Zufuhrungsge- 
scfiwindigkeit des Flors ermoglicfit, sowie die Bil- 
dung genau definierter Grossen und Formen von 
Lamellen, welche die fur die thermiscfie Befiand- 
lung vorberertete Faserschicht bilden. Es wird auch 
eine regelbare Lagerung der Lamellen unter ver- 
scfiiedenen Winkelmassen gemass den Anforde- 
rungen an die Eigenschaften der Textilie ermog- 
licht. 

Die Von-icfitung gemass dem vorliegenden Pa- 
tent bildet eine ZufOtirungsvomchtung, die aus Zu- 
fuhrungsscfieiben 2 mit angerauhter Oberflacfie 
besteht, die in Fig. 1 und 2 dargestellt sind.und 
zwischen die Stauchdome 7 der Arbeitsscheiben 6 
des Arbeitszylinders 5 eingreifen. Die Form der 
Stauchdome 7 wird derart gegewahit, dass die 
Spalte zwischen der Druckseite und der abgewen- 
deten Seite die maximale Florlange bestimmt, wel- 
che durch die ZufOhrungsscheiben in die Spalte 
eingebracht werden kann und welche bei Verschie- 
bung zwischen den Forderer der Warmluftkammer 
11 und den Rost 8 durch Zusammenlegung des 
Flors Lamellen bildet 

Die konvexe Flanke des Zahnes verschiebt sie, 
bzw. drOckt sie an die vorgehenden, und bildet so 
eine Faserschicht Die Hohe der Lamelle kann 
durch das Verhaltnis der Zufuhrungsgeschwindig- 
keit des Flors 16 und die Umlaufgeschwindigkeit 
der Stauchdome 7 geregelt werden. Zur Regelung 
eines grosseren oder kleineren Schragungswinkels 
der Lamellen dient der von der unteren Seite ange- 
brachte Formgebungszylinder 12 (Hg. 2), dessen 
einzelne Dome 13 eine Einsparung in der Fuh- 
rungsflache 4 in der Verlangerung der ZufUhrungs- 
pfanne 3 durchlaufen und in den Raum zwischen 
die Arbeitsscheiben 6 eintreten. 

Ausfuhrungsbeispiele 

1^9- 1 ist eine Vorrichtung zur Schichtung 
von Flor 17 aus vertikal abgelagertem Faserflor 16 
dargestellt, welche aus dem aus ZufOhmngsschii^ 
ben 2 bestehenden Zufuhrungszylinder 1, der Zu- 
fuhrungspfanne 3, an welche nach dem Klemm- 



punkt A die Fuhmngsflache 4 angeschlossen ist, 
die zusammen mit dem Kamm 8 und dem Trans- 
portband der Heissluftkammer eine Spalte bil- 
det. in welche mittels der Stauchdome 7 der Ar- 
5 beitsscheiben 6 des Arbeitszylinders 5 die Lamel- 
len 17 aus Flor 16 eingelegt werden. ^besteht. Die 
Dome 7 der Arbeitsscheiben 6 werden gemSss 
Evolventen geformt, deren Ausgangspunkte eine 
Gerade verbindet. Der halbmesser der Grundkreis- 
10 linie der Evolvente, welche die Mussere Arbeitskan- 
te des Domes 7 umschreibt. ist kleiner als der 
halbmesser der Grundkreislinie jener Evolvente, die 
einen Teil der inneren Kante des Domes 7 um- 
schreibt In diesem konkreten Fall Ist oberhalb des 
15 Raumes des Eindringens der Zufuhrungsscheiben 
2 und der Dome 7 der Arbeitsscheiben 6 des 
Arbeitszylinders 5 eine Einstaubvorrichtung 14 zum 
Auftragen von pulverformigem BindemitteFange- 
bracht welches teilweise Im ausgeformten Vlies 
20 steckenbleibt, und teilweise auf die Textilie 15. die 
vom Transportband 11 der Heissluftkammer~getra- 
gen wird. herabfSllt. Es entsteht so ein Textil-gebil- 
de, das aus Vlies mit einer auf der unteren Kante 
angeklebten Textilie 15 besteht. 
25 \n Rg. 2 ist ein^ Vorrichtung zur Schichtung 

von Vlies aus vertikal abgelagertem Faserflor 16 
dargestellt, die ein Zufuhrungszylinder 1 bildet^ 
welcher aus ZufOhrungsscheiben 2 besteht. sowie 
eine Zufuhrungspfanne 3. an welche hinter dem 
30 Klemmpunkt A die Fuhrungsflache 4 angeschlos- 
sen ist. welche gemeinsam mit dem~Kamm 8 und 
dem Forderer 11 der Warmluftkammer eine Spalte 
bildet, in welche mittels der Stauchdome 7 der 
Arbeitsscheiben 6 des Arbeitszylinders 5 die La- 
35 mellen aus Flor 16 eingelegt werden. In dieser 
konkreten Ausfuhmng ist die FUhrungsflache 4 mit 
Nuten versehen. durch welche in den Raum~zwi- 
schen dem Kamm 8 und der Fuhrungsflache 4 die 
Dome 13 des Forrngebungszylinders 12 eintreten, 
40 welche die Endstellung der Lamellen~l7 im ent- 
standenen Gebilde regulieren. 

Fig- 3 ist eine Vorrichtung zur Schichtung 
von Vlies aus vertikal abgelagertem Faserflor 16 
dargestellt, die ein aus Zufuhmngsscheiben 2 ziT 
45 sammengestellterZufGhrungszylinder 1, sowie~eine 
Zufuhmngspfanne 3. an welche hinter~dem Klemm- 
punkt A die Fuhmngsflache 4 angeschlossen ist, 
bildet, wobei die FUhrungsflacTie 4 zusammen mit 
dem Kamm 8 und dem FordereF 1 1 eine Spalte 
50 bildet. in welcher mittels der Stauchdrahte 9 des 
Arbeitszylinders 5 Lamellen aus Faserflor 16 einge- 
legt werden. In diesem konkreten Fall ^nd die 
Stauchdrahte 9 elastisch. was deren elastische 
Verformung nach dem Anstoss auf die Leiste 10 
55 ermoglicht, welche die Bahn der Stauchdrahte^ 
auf welcher diese den Faserflor aus den Lamellen 
17 verlassen. einstellt. Durch geeignet gewahlte 
Stellung der Leiste 10 wird einerseits die Endnei- 
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gung der Lamellen im Faserflor, und andererserts 
die Genauigkeit der Formung der einzelnen Lamel- 
len noch vor deren gegenseitigem Zusammendruk- 
ken in das Vlies beeinflusst. Weiters wird durch 
diese AusfOhrung gemass Fig. 3 das Herausziehen 5 
einzelner Fasern aus dem Faserflor uber den 
Kamm 8 hinaus verhlndert. 

Industrielle Nutzbarmachu ng 

10 

Der Rotations-Vertikalableger ist eine Vorrich- 
tung, welche die Herstellung von hochbauschigen 
Vliesstoffen ermoglicht. 

Bei dessen Nutzung in der Zusammenstellung 
mit einem hochleistungsfahigen Krempelsatz und is 
einer Warmluftkammer bildet dieser eine Ferti- 
gungsstrasse. deren technische sowie okonomi- 
sche Parameter die bisher bekannte Technik be- 
deutend Obertreffen. Es werden dabei die Investie- 
rungskosten ftir die gebaute Flache, sowie die 20 
Machinen-lnvestierungskosten bedeutend herabge- 
seztz. es verringert sich massgebend der Energie- 
anspruch sowie die Anzahl der fur die Bedienung 
der Strasse benotigten Arbertskrafte. 

Die Erzeugnisse finden ihre Benutzung haupt- 25 
sachlich in des Bekleidungsindustrie als warmeiso- 
lierende Einlagenmateriale, in der Mobelindustrie 
als elastische FUllstoffe, in der Kraftfahrzeug- und 
Bauindustrie als Warme- und Gerauschisolierungen 

a- 30 

Die Arbeitsweise der Vorrichtung sowie der 
Einsatz der Erzeugnisse sind betrieblich beglau- 
bigt 

Patentanspruche 35 

1. Vorrichtung zur Vliesbildung aus vertikal abge- 
legtem Flor mittels eines Arbeitszylinders mit 
Stauchdornen. dadurch gekennzeichnet, dass 

die Vorrichtung aus einem Zufuhrungsmecha- 40 
nismus besteht, welcher durch einen Zylinder 

(1) gebildet wird. der aus ZufUhrungsscheiben 

(2) besteht, die auf der Welle in Mindestab- 
standen von 3 mm und Hochstabstanden von 

100 mm angebracht sind, sowie einer auf ihm 45 
an der Unterkante aniiegenden Zufuhmngs- 
pfanne (3), welche ab dem Klemmpunkt (A) an 
die FDhrungsflache (4) angeschlossen ist, und 
einem Arbeitszylinder (5), welcher aus Arbeits- 
scheiben (6) mit Stauchdornen (7) oder Drah- so 
ten (9) zusammengestellt ist, sowie einem 
Kamm (8). der zwischen die Arbeitsscheiben 
(6) eingreift. 

2. Vorrichtung gemass Anspruch 1, dadurch ge- 55 
kennzeichnet. dass die ausseren Formen der 
Stauchdorne (7) gemass einer Kurve ausgebil- 

det sind, deren Tangente im Schnittpunkt der 



Tangente mit der Ebene des Kammes (8) mit 
der Vertikalen im selben Punkt einen Winkel 
von mehr als 90° bildet, wobei die Innenkante 
des Domes (7) gemass einer Kurve ausgebil- 
det ist, welche die Lange der Verbindugslinie 
zwischen den Spitzen zweier benachbarter 
Dome in der Ebene der Scheibe mindestens 
auf ein Zweifaches der Hohe der entstandenen 
Lamelle (17) abgrenzt. 

3. Vorrichtung gemass Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet. dass die Entfernung zwischen 
den einzelnen Scheiben (2) des ZufQhrungszy- 
linders (1) und den Stauchdomen (7) oder 
Drahten (9) des Arbeitszylinders (5) ein regu- 
lierbares gegenseitiges Durchlaufen ermogli- 
chen. 

4. Vorrichtung gemSss Anspruch 1 und 2, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Entfernung der 
einzelnen Stauchdome (7) am Umfang minde- 
stens 80 % der LSnge der Mantellinie der 
Spalte zwischen Druckseite und der abgewen- 
deten Seite betragt. 

5. Vorrichtung gemass Anspruch 1 und 2, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Arbeitszylin- 
der (5), welcher durch ein System von reihen- 
massig angebrachten elastischen oder festen 
Drahten (9). die gegen die Drehrichtung des 
Zylinders (5) ausschwenkbar sind, gebildet 
wird. mit einer Leiste (10) erganzt ist, die ober- 
halb des Austrittsteiles des Kammes (8) ange- 
bracht ist, welcher zusammen mit dem Trans- 
portband (11) den Raum fur die zu bildenden 
Schichten abgrenzt. 

6. Vorrichtung gemass Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass gegenuber dem Arbeitszy- 
linder (5) von unten ein Formgebungszylinder 
(12) angebracht ist, dessen Dome (13) die 
Aussparungen der FUhrungsflache (4) in der 
Veriangerung der Zufuhrungspfanne (3) durch- 
laufen. 

7. Verfahren zur Herstellung einer volumindsen 
Textilie, Insbesondere auf der Vorrichtung ge- 
mass Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Faserflor oder eine andere Faser- 
schicht, die in annahernd vertikale Falten 
(Lamellen) geformt wird und Vlies bildet, auf 
eine vom Transportband (11) der Heissluftkam- 
mer getragene Textilie (15) abgelegt wird, die 
alternativ mit einer Auftragung von thermopla- 
stischem Bindemittel aus der Dosierungsvor- 
richtung (14) versehen ist. 
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® Die Vorrichtung zur Floraufschichtung senkrecht 
zur Ebene des gebildeten Vlieses. das insbesondere 
zur Herstellung von hochvoluminosen Textilien be- 
stimmt ist. besteht aus einem Arbeitszylinder (5), 
welcher aus Arbeitsscheiben (6) mit Stauchdornen 



(7) zusammengestellt ist, sowie einem gegliederten 
Pfannenmechanismus zur Zufuhrung, bei welchem 
die einzelnen Scheiben (2) des ZufQhrungszylinders 
(1) zwischen die Arbeitsscheiben (6) eingreifen. 
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Bereich der Technik 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich- 
tung, die eine kontinuierliche Herstellung von Texti- 
lien ermoglicht, in denen der Gberwiegende Anteil 
der Fasern vertikal orientiert ist, d. h. uberwiegend 
senkrecht zur Ebene der Textilie, und dadurch er- 
moglicht, eine grosse Bauschigkeit der Textilien 
und eine hiermit verbundene hohe Warme- sowie 
Schallisolierungsfahigkeit zu erreichen. Die Vorrich- 
tung ermoglicht, aus Flor sowie anderen Flachen- 
gebilden selbst bei ausserordentlich hohen Ge- 
schwindigkeiten eine prazis definierte Faserschicht- 
struktur zu bilden sowie, nach Waremebehandlung, 
einen Vliesstoff mit neuen Gebrauchseigenschaf- 
ten. 

Bisheriger Stand der Technik 

Es ist allgemein bekannt, dass die Eigenschaf- 
ten von textilen Flachengebilden in entscheiden- 
dem Mass von deren Struktur beeinflusst werden, 
wobei der Hauptparameter die Faserorientierung 
ist. Diese Orientierung beeinflusst sowohl die Ver- 
formungseigenschaften. als auch die von der Volu- 
menmasse abhangigen Eigenschaften, die ausser 
Luft- und Russigkeitsdurchlassigkeit auch deren 
Warme- und Gerauschisolierungsfahigkeiten sind. 

Aus diesen Erwagungen entstand ein prinzipiell 
neues Herstellungsverfahren der Faserschicht, so- 
wie der Vliesstoffe aufgrund von Floraufschichtung 
aus der Karde in Form von vertikal angeordneten 
Lamellen. Als Lamelle wird ein im Bogen angeord- 
neter Abschnitt der Floraufschichtung. oder einer 
anderen Faserschicht bezeichnet, wie in Fig. 1 von 
dem mit der Bezugszrffer 17 bezeichneten Teil 
dargestellt wird. Zur Nutzung dieses Verfahrens, 
mittels welchen nicht nur hohe Bauschigkeit in Ver- 
bindung mit den begleitenden Funktionseigenschaf- 
ten der Textilie, jedoch auch gute Bestandigkeit 
gegenuber wiederholter Zusammendruckung erzielt 
wird, sind zwei grundlegende Verfahren sowie Vor- 
richtungen bekannt, die durch AO 269 300 und AO 
273997 (AO = Urheberscheine) geschiitzt sind. Ge- 
mass AO 269300 bildet die Vonrichtung eine Grup- 
pe von zwei Texturierungselementen, und zwar 
eine Texturierungsleiste, die auf ihrem Arbeitsteil 
mit Spitzen versehen ist. sowie einer Stauchleiste, 
die in Langsrichtung mit Nadein bestuckt ist. Die 
Texturierungsleiste ist in ihrer Funktion dem Kamm 
zum Florabzug vom Zilinder der Karde analog, 
bewegt sich vertikal und zieht den vertikal zuge- 
fUhrten Faserflor zum AbfOhrungsforderer ab, ober- 
halb welchem ein Rest angebracht ist. Bei der 
Rucklaufbewegung des Kammes fangen die 
Stauchnadein der Leiste den Flor in der unteren 
Stellung auf. und die Leiste druckt durch ihre Hori- 
zontalbewegung den Faserflor in die Spalte zwi- 



schen den Forderer und den Rest. Die Abstim- 
mung der Bewegung des Kammes und der Leiste 
macht es moglich, den Faserflor vertikal abzulegen 
und ein Vlies. bzw. eine Textilie mit einem uberwie- 

5 genden Anteil von vertikal zur Ebene der Textilie 
orientierten Fasern zu bilden. 

Die zweite Vonrichtung, die in AO 273997 be- 
schrietjen wird, bildet ein mit geformten Spitzen 
aus gebogenem Draht, oder Ausschnitten aus 

70 Blechscheiben mit Verteilung in bestimmten Ab- 
standen bestUckter Zylinder. sowie ein Rest mit 
einem zwischen den Spitzen gefuhrtem System 
von Drahten, die tiber dem Forderer mQnden. Der 
von oben zugefuhrte Faserflor wird durch Drehung 

15 des Zylinders in den Kanal zwischen dem Trans- 
portband und dem horizontalen Teil des Rostes 
gestaucht. 

Beide Vonrichtungen, sowohl die gemass AO 
269300, als auch die gemSss AO 273997, sind 

20 imstande sowohl Vlies, als auch eine Textilie mit 
ungewohnlicher Faserorientierung mit ausgespro- 
chen hoher Bauschigkeit, sowie einer Reihe von 
vorteilhaflen Funktionseigenschaften herzustellen. 
Beide haben jedoch ihre Nachteile. die es nicht 

25 gestatten. das Wesentliche auszunutzen, was eine 
einfache Zusammenstellung der Produktionslinie 
bieteL Das ist vor allem die Nutzung hochprodukti- 
ver florbildender Maschinen, von welchen die wirt- 
schaftliche Effektivitat der ganzen Fertigung ab- 
ac hangt. Eine auf dem Vibrationsprinzip gebaute Vor- 
richtung arbeitet verlasslich bei Florabzugs-Hochst- 
geschwidigkeiten von 100 m. min~^ Das entspricht 
einer Schwingungszahl von ungefahr 1.500 Schwin- 
gungen pro Minute. Die Leistung der Hochstlei- 

35 stungsFlorbildner erreicht jedoch bis 450 kg . 
min~i. Bei einer Flachenmasse von 20 g/m^ wQrde 
dies mehr als 4.000 Schwingungen pro Minute 
erfordem. Bisher ist jedoch keine Losung bekannt. 
welche diese Leistung durch Nutzung des be- 

40 schriebenen Prinzips erreichen konnte. 

Die Vorrichtung auf Rotationsprinzip gemass 
AO 273997 hat andere Nachteile. Entscheidend ist 
der Umstand, dass die Abnahme und Abfuhrung 
des Faserflors an dem Reibungsmass zwischen 

45 dem abzunehmenden Faserflor und der Oberflache 
der Arbeitselemente. d.h. der geformten Drahte 
Oder der Scheitjenausschnitte abhangig ist. Bei de- 
ren glatter Oberflache arbeitet die Vorrichtung ver- 
lasslich nur bei niedrigeren Geschwindigkeiten und 

50 einem niedrigeren Verdichtungsgrad. Beim Anrau- 
hen der Oberflache ist es moglich, die Geschwin- 
digkeit der Fertigung zu erhohen, mit zunehmender 
Geschwindigkeit kommt es jedoch zum Durchdrin- 
gen der Fasem aus dem Faserflor des unteren 

65 Teils des Rostes bis zum Aufwickein auf den rotie- 
renden Zylinder. Ausserdem fuhrt eine Vorrichtung 
dieser Konzeption zur Bildung von Lamellenanhau- 
fungen unter einer bestimmten Abschragung, so- 
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dass die Bildung eines vertikal geschichteten Vlie- 
ses und einer Textilie der Dicke von mehr als 15 
mm nicht moglich ist. Deshalb ist diese Vorrich- 
tung nur fur Erzeugnisse von praktisch unterhalb 
10 mm Dicke und zur Anwendung in einer Zusam- 
menstellung mit Karden von einer Leistung bis 80 
kg/St geeignet. 

Wesen der Erfindung 

Das Wesen der Erfindung besteht in einer neu- 
en Konstruktion des drehbaren Rorlegers aus der 
Karde mit zwangslaufiger Florspeisung, gegebe- 
nenfalls Speisung anderer Flachengebilde. der den 
Betrieb bei maximaler bekannter Zufiihrungsge- 
schwindigkeit des Flors ermoglicht. sowie die Bil- 
dung genau definierter Grossen und Formen von 
Lamellen, welche die fur die thermlsche Befiand- 
lung vorbereitete Faserschicht bilden. Es wird auch 
eine regelbare Lagerung der Lamellen unter ver- 
schiedenen Winkelmassen gemass den Anforde- 
rungen an die Eigenschaften der Textilie ermog- 
licht. 

Die Von^ichtung gemass dem vorliegenden Pa- 
tent bildet eine ZufOhrungsvonrichtung. die aus Zu- 
fufirungsscfieiben 2 mit angerauhter Oberflache 
besteht. die in Rg. 1 und 2 dargestellt sind,und 
zwischen die Stauchdorne 7 der Arbeitssctieiben 6 
des Arbeitszylinders 5 eingreifen. Die Form der 
Stauchdorne 7 wird derart gegewahit, dass die 
Spalte zwischen der Druckseite und der abgewen- 
deten Seite die maximale Florlange bestimmt. wel- 
che durch die ZufOhrungsscheiben in die Spalte 
eingebracht werden kann und welche bei Verschie- 
bung zwischen den Forderer der Warmluftkammer 
11 und den Rest 8 durch Zusammenlegung des 
Flors Lamellen bildet. 

Die konvexe Flanke des Zahnes verschiebt sie, 
bzw. drOckt sie an die vorgehenden, und bildet so 
eine Faserschicht. Die Hohe der Lamelle kann 
durch das Verhaltnis der Zufuhrungsgeschwindig- 
keit des Flors 16 und die Umlaufgeschwindigkeit 
der Stauchdorne 7 geregelt werden. Zur Regelung 
eines grosseren oder kleineren Schragungswinkels 
der Lamellen dient der von der unteren Seite ange- 
brachte Formgebungszylinder 12 (Rg. 2), dessen 
einzelne Dome 13 eine Einsparung in der Fuh- 
rungsflache 4 in der Verlangerung der ZufUhrungs- 
pfanne 3 durchlaufen und in den Raum zwischen 
die Arbeitsscheiben 6 eintreten. 

Ausfuhrungsbeispiele 

Fig. 1 ist eine Vorrichtung zur Schichtung 
von Flor 17 aus vertikal abgelagertem Faserflor 16 
dargestellt, welche aus dem aus ZufOhrungsscheP 
ben 2 bestehenden Zufuhrungszylinder 1 , der Zu- 
fuhrungspfanne 3, an welche nach dem Klemm- 



punkt A die Fuhmngsflache 4 angeschlossen ist. 
die zusammen mit dem Kamm 8 und dem Trans- 
portband der Heissluftkammer eine Spalte bil- 
det. in welche mittels der Stauchdorne 7 der Ar- 
5 beitsscheiben 6 des Arbeitszylinders 5 die Lamel- 
len 17 aus Flor 16 eingelegt werden.~besteht. Die 
Dome 7 der Arbeitsscheiben 6 werden gemass 
Evolventen geformt, deren Ausgangspunkte eine 
Gerade verbindet. Der halbmesser der Grundkreis- 
70 linie der Evolvente. welche die aussere Arbeitskan- 
te des Domes 7 umschreibt. ist kleiner als der 
halbmesser der Grundkreislinie jener Evolvente, die 
einen Teil der inneren Kante des Domes 7 um- 
schreibt. In diesem konkreten Fall ist oberhalb des 
75 Raumes des Eindringens der Zufuhrungsscheiben 
2 und der Dome 7 der Arbeitsscheiben 6 des 
Arbeitszylinders 5 eine Einstaubvorrichtung 14 zum 
Auftragen von pulverformigem BindemitteHange- 
bracht, welches teilweise im ausgeformten Vlies 
20 steckenbleibt. und teilweise auf die Textilie 15. die 
vom Transportband 11 der Heissluftkammer~getra- 
gen wird. herabfallt Es entsteht so ein Textil-gebil- 
de. das aus Vlies mit einer auf der unteren Kante 
angeklebten Textilie 15 besteht. 
^ ^g- ^ ein"e~ Vorrichtung zur Schichtung 

von Vlies aus vertikal abgelagertem Faserflor 16 
dargestellt, die ein Zufuhrungszylinder 1 blldeti 
welcher aus Zufuhrungsscheiben 2 besteht. sowie 
eine Zufuhrungspfanne 3, an welche hinter dem 
30 Klemmpunkt A die Fuhrungsflache 4 angeschlos- 
sen ist. welche gemeinsam mit dem~Kamm 8 und 
dem Forderer 11^ der Wanmluftkammer eine Spalte 
bildet, in welche mittels der Stauchdorne 7 der 
Arbeitsscheiben 6 des Arbeitszylinders 5 die La- 
35 mellen aus Flor~16 eingelegt werden. In dieser 
konkreten Ausfuhrung ist die FUhrungsflache 4 mit 
Nuten versehen. durch welche in den Raum~zwi- 
schen dem Kamm 8 und der Fuhrungsflache 4 die 
Dome 13 des Formgebungszylinders 12 eintreten, 
40 welche die Endstellung der Lamellen'^7 im ent- 
standenen Gebilde regulieren. 

Rg. 3 ist eine Vorrichtung zur Schichtung 
von Vlies aus vertikal abgelagertem Faserflor 16 
dargestellt, die ein aus Zufuhrungsscheiben 2 
45 sammengestellterZufOhrungszylinder 1, sowie eine 
Zufuhrungspfanne 3. an welche hinter"dem Klemm- 
punkt A die Fuhrungsflache 4 angeschlossen ist. 
bildet. wobei die FUhrungsflache 4 zusammen mit 
dem Kamm 8 und dem Forderer^ 1 1 eine Spalte 
50 bildet, in welcher mittels der Stauchdrahte 9 des 
Arbeitszylinders 5 Lamellen aus Faserflor 16 einge- 
legt werden. In diesem konkreten Fall ^nd die 
Stauchdrahte 9 elastisch, was deren elastische 
Verformung nach dem Anstoss auf die Leiste 10 
55 ermoglicht. welche die Bahn der Stauchdrahte "9^ 
auf welcher diese den Faserflor aus den Lamellen 
17 verlassen, einstellt. Durch geeignet gewahlte 
Stellung der Leiste 10 wird einerseits die Endnei- 
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gung der Lamellen im Faserflor. und andererseits 
die Genauigkeit der Formung der einzelnen Lamel- 
len noch vor deren gegenseltigem Zusammendruk- 
ken in das Vlies beeinflusst. Weiters wird durch 
diese Ausfuhrung gemass Rg, 3 das Herausziehen 5 
einzelner Fasern aus dem Faserflor uber den 
Kamm 8 hinaus verhindert. 

Industrielie Nutzbarmachung 

10 

Der Rotations-Vertikalableger ist sine Vorrich- 
tung, welche die Herstellung von hochbauschigen 
Vllesstoffen ermoglicht. 

Bei dessen Nutzung in der Zusammenstellung 
mit einem hochleistungsfahigen Krempelsatz und 75 
einer Warmluftkammer bildet dieser eine Ferti- 
gungsstrasse, deren technische sowie okonomi- 
sche Parameter die bisher bekannte Technik be- 
deutend Ubertreffen. Es werden dabei die Investie- 
rungskosten fiir die gebaute Flache. sowie die 20 
Machinen-lnvestierungskosten bedeutend herabge- 
seztz. es verringert sich massgebend der Energie- 
anspruch sowie die Anzahl der fur die Bedienung 
der Strasse benotigten ArbeitskrMfte. 

Die Erzeugnisse finden ihre Benutzung haupt- 25 
sachlich in des Bekleidungsindustrie als warmeiso- 
lierende Einlagenmateriale, in der MSbelindustrie 
als elastische Failstoffe. in der Kraftfahrzeug- und 
Bauindustrie als Warme- und Gerauschisolierungen 
u. a. 30 

Die Arbeitsweise der Vorrichtung sowie der 
Einsatz der Erzeugnisse sind betrieblich beglau- 
bigt. 

Patentanspruche 35 

1. Vorrichtung zur Vliesbildung aus vertikal abge- 
legtem Flor mittels eines Arbeitszylinders mit 
Stauchdornen, dadurch gekennzeichnet, dass 

die Vonrichtung aus einem Zufuhrungsmecha- 40 
nismus besteht. welcher durch einen Zylinder 

(1) gebildet wird, der aus ZufUhrungsscheiben 

(2) besteht, die auf der Welle in Mindestab- 
standen von 3 mm und Hochstabstanden von 

100 mm angebracht sind, sowie einer auf ihm 45 
an der Unterkante aniiegenden Zufuhaings- 
pfanne (3), welche ab dem Klemmpunkt (A) an 
die FGhrungsflache (4) angeschlossen ist, und 
einem Arbeitszylinder (5), welcher aus Arbeits- 
scheiben (6) mit Stauchdornen (7) oder Drah- 50 
ten (9) zusammengestellt ist, sowie einem 
Kamm (8), der zwischen die Arbeitsscheiben 
(6) eingreift. 

2. Vorrichtung gemass Anspruch 1, dadurch ge- 55 
kennzeichnet, dass die ausseren Formen der 
Stauchdorne (7) gemass einer Kurve ausgebil- 

det sind, deren Tangente im Schnittpunkt der 



Tangente mit der Ebene des Kammes (8) mit 
der Vertikalen im selben Punkt einen Winkel 
von mehr als 90° bildet, wobei die Innenkante 
des Domes (7) gemass einer Kurve ausgebil- 
det ist, welche die Lange der Verbindugslinie 
zwischen den Spitzen zweier benachbarter 
Dome in der Ebene der Scheibe mindestens 
auf ein Zweifaches der Hohe der entstandenen 
Lamelle (17) abgrenzt. 

a Vorrichtung gemass Anspmch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Entfernung zwischen 
den einzelnen Scheiben (2) des ZufGhrungszy- 
linders (1) und den Stauchdornen (7) oder 
Drahten (9) des Arbeitszylinders (5) ein regu- 
lierbares gegenseitiges Durchlaufen ermogli- 
chen. 

4. Vorrichtung gemSss Anspmch 1 und 2, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Entfernung der 
einzelnen Stauchdorne (7) am Umfang minde- 
stens 80 % der Lange der Mantellinie der 
Spalte zwischen Druckseite und der atjgewen- 
deten Seite betragt. 

5. Vorrichtung gemass Anspruch 1 und 2, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Arbeitszylin- 
der (5), welcher durch ein System von reihen- 
massig angebrachten elastischen oder festen 
Drahten (9), die gegen die Drehrichtung des 
Zylinders (5) ausschwenkbar sind, gebildet 
wird. mit einer Leiste (10) erganzt ist, die ober- 
halb des Austrittsteiles des Kammes (8) ange- 
bracht ist, welcher zusammen mit dem Trans- 
portband (11) den Raum fur die zu bildenden 
Schichten abgrenzt. 

6. Vorrichtung gemass Anspmch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass gegenOber dem Arbeitszy- 
linder (5) von unten ein Formgebungszylinder 
(12) angebracht ist. dessen Dome (13) die 
Aussparungen der FGhrungsflache (4) in der 
Verlangerung der Zufuhrungspfanne (3) durch- 
laufen. 

7. Verfahren zur Herstellung einer voluminosen 
Textilie, inst)esondere auf der Von-ichtung ge- 
mass Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Faserflor oder eine andere Faser- 
schicht, die in annahernd vertikale Fallen 
(Lamellen) geformt wird und Viies bildet, auf 
eine vom Transportband (11) der Heissluftkam- 
mer getragene Textilie (15) abgelegt wird, die 
alternativ mit einer Auftragung von thermopla- 
stischem Bindemittel aus der Dosiemngsvor- 
richtung (14) versehen Ist. 



4 



EP 0 516 964 A1 




EP 0 516 964 Al 




6 



EP 0 516 964 A1 




7 




Europaisches 
Patentamt 



EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT 



Nnmnar dcr AikBHUimg 

EP 92 10 7056 



EINSCHLAGIGE DOKUMENTE 



dcs Dokumcttts init Anfabc, sowot 
drr maBgcblidicii Teiic 



Bctrifft 



lELASSmKATlON DE& 
ANMIXDUNG QiA, CLS ) 



FR-A-1 195 940 (ANGLEITNER) 

* das ganze Ookunent * 

EP-A-0 350 627 (VYSOKA SKOLA STROJNI) 

* Zusanoanfassung * 

* AnsprOche 1-8; Abblldungen 1-3 * 

W>-A-9 100 382 (SOWER) 

* Anspr(k:he; Abblldungen * 

DE-Ar-2 050 141 (ELITEX) 
FR-A-1 541 681 ( FREUDENBERG) 



1-3.7 



3-3.5,6 



D04H1/74 



KECHElCHlEim 
SACHG£BI£TE QttL CLS ) 



Da4H 



Der vori 



t wife for aBe 



DEN HAAQ 



07 SEPTEMBER 1992 



OURA^R) F.C. 



KAIEGOUE DER GENANNTEN DOKUMB^ 

X : wo bamiOT BoicBtiug lUiiB bctrsdMet 

Y : von b«soiilaf«r B«d«ntiug Im VsUadnng lalt eincr 

wdmn Vcrfiffoidlchitng dmlbei Kit^prie 
A r technologlscber Hlntaigntirf 
O : BlctodumBclw Offeshanmg 



T : to Erfiniiii^ ziiqEnmde U«iind« TtMOriea o4cr Gninisl^ 
E : ittiras PitcattokniMBt, fas ic4och cist mm o4 V 

nach AniMUcditiim veriMtatUclit mtai ist 
D itndcrAnmcMii 



* : MttgUed dv gldcbcn PatantfiuiiBe. 



1541681 ; WO 9100382 



AP PL I CAT I ON - DATA : 
PUB -NO 

AP PL -DATE 
EP 516964A1 
1992EP-0107056 
ES 2097237T3 
1992EP-0107056 
ES 2097237T3 

N/A 
CS 9101743A2 
1991CS-0001743 
SK 9101743A3 
1991CS-0001743 
CZ 280153B6 
1991CS-0001743 
CZ 280153B6 

N/A 

EP 516964B1 
1992EP-0107056 
DE 59207570G 
1992DE-0507570 
DE 59207570G 
1992EP-0107056 
DE 59207570G 
N/A 



APPL- DESCRIPTOR 
N/A 

April 24, 1992 
N/A 

April 24, 1992 
Based on 

N/A 

June 7, 1991 
N/A 

June 7, 1991 
N/A 

June 7, 1991 
Previous Publ . 

N/A 

April 24, 1992 
N/A 

April 24, 1992 
N/A 

April 24, 1992 
Based on 



APPL -NO 



EP 516964 



CS 9101743 



EP 516964 



INT-CL (IPC) : D01G025/00, 
D04H001/70 , 

D04H001/74 , D04H003/02 , 



D04H001/54 
D04H011/04 



D04H001/58 



ABSTRACTED -PUB -NO: EP 516964A 
BASIC-ABSTRACT: 

The appts. has a feed mechanism formed by a cylinder 
composed of feed discs 

round the shaft at min. intervals of 3 mm and max. 
intervals of 100 mm. A feed 

pan at its lower edge encloses it from the clamping point 
(A) at the guide 

surface. The working cylinder of working discs with 
stuffing tines or wires 

completes the feed section together with a comb which acts 
between the working 
discs . 



The outer shape of the stuffing tines follows a curve with 
their tangents at 

the intersection of the tangent with the comb plane with 
the vertical at the 

same point forming an angle of more than 90 degs . The 
inner edge of the tines 

follows a curve which defines the length of the connecting 
line between the 

points of two neighbouring tines at the disc plane to at 
least twice the height 

of the pleated material formed* The space between the 
separate discs of the 

feed cylinder and the stuffing tines or wires of the 
working cylinder allows a 

controlled movement between them. The displacement of the 
separate stuffing 

tines at the circumference is at least 8 0% of the length of 
the mantle line of 

the gaps between the pressure side and the opposite side. 

USE/ADVANTAGE - The appts. is for mfg. nonwoven feltings 
and the like with a 

high bulk for thermal and acoustic insulation. The appts. 
can handle carded 

webs and a variety of other materials to give wall and 

other cladding materials 

of defined shape, size and structure 

ABSTRACTED -PUB -NO: EP 516964B 

EQUIVALENT-ABSTRACTS : 

A method of producing a fibre fleece from a fibre web 
folded into layers, 

wherein the substantially vertically supplied fibre web is 
placed in the form 

of a loop between the compression spikes (6) of a 
rotationally driven worked 

cylinder (5) and, as a result of the rotational movement of 
these compression 

spikes, is deposited in layers (17) folded upright between 
a top guide element 

(8) in the form of a comb and a bottom conveyor (11), 
characterised in that the 

fibre web (16) is guided by axially spaced feed discs (2) 
of a rotationally 

driven feed cylinder (1) and is placed in the form of a 



loop in the gaps 

between the rotating compression spikes (6) of the worker 
cylinder (5) , the 

compression spikes (6) engaging between the feed discs (2) . 
CHOSEN-DRAWING: Dwg.0/3 Dwg.3/3 

TITLE -TERMS: APPARATUS MANUFACTURE NONWOVEN FABRIC FIBRE 
RIGHT ANGLE PLANE 

FABRIC FEED CYLINDER DISC WORK CYLINDER TINE 
DISC WIRE MATERIAL 

VERTICAL FOLD 

DERWENT- CLASS : F04 
CPI-CODES: F02-C02; F04-E06; 



SECONDARY- ACC -NO : 

CPI Secondary Accession Numbers: C1992 -181174 



DERWENT-ACC-NO : 



1992-408477 



DERWENT-WEEK: 19972 0 

COPYRIGHT 1999 DERWENT INFORMATION LTD 

TITLE: Appts. to mfr. nonwoven fabric 

having fibres at right 

angles to plane of fabric - having 

feed cylinder of discs 

and working cylinder of tine discs or 

wires to give 

material in vertical folds 
INVENTOR: HANUS, J; KRCMA, R ; SCHMIDT, R 

PATENT -ASSIGNEE: INCOTEX SP[INCON] , INCOTEX SPOL 
SRO [ INCON] , INCOTEX STATNI 

PODNIK EKONOMICKOORGANIZA [ INCON] , INCOTEX SA[ INCON], 
INCOTEX SRO [INCON] 

PRIORITY-DATA: 1991CS-0001743 (June 7, 1991) 
PATENT -FAMILY: 

PUB -NO PUB -DATE 

LANGUAGE PAGES MAIN- IPC 

EP 516964 Al December 9, 1992 G 

008 D04H 001/74 

ES 2097237 T3 April 1, 1997 N/A 

000 D04H 001/74 

CS 9101743 A2 December 16, 1992 N/A 

000 D04H 011/04 

SK 9101743 A3 July 11, 1995 N/A 

000 D04H 003/02 

CZ 28 0153 B6 November 15, 1995 N/A 

000 D04H 001/74 

EP 516964 HI November 27, 1996 G 

009 D04H 001/74 

DE 59207570 G January 9, 1997 N/A 

000 D04H 001/74 



DESIGNATED -STATES: AT BE DE ES FR GB IT AT BE DE ES PR GB 
IT 



CI TED -DOCUMENTS: DE 2050141; EP 350627 ; FR 1195940 ; FR 



